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Diisenkopf fur einen Extruder 



Die Erfindung betrifft einen Diisenkopf fur einen Extruder 
rait einem auSeren Mantel, mit einem inneren zylinderfSrmi- 
gen Dorn, mit einem ringformigen Dusenspalt an einer Aus- 
trittsseite, mit einer an einer zu der Austrittsseite ge- 
genuberliegenden Eintrittsseite angeordneten Zufiihrof fnung 
fur die Schmelze, mit mindestens einem Einsatzelement zur 
Fiihrung der Schmelze in einem in den Dusenspalt iibergehen- 
den zentralen Ringkanal. 

Aus der DE 199 23 973 Al 1st ein Diisenkopf fur einen 
Extruder bekannt, der im wesentlichen aus einem aufieren 
Mantel und einem inneren zylinderf 6rmigen Dom gebildet 
ist. Der Mantel sowie der Dorn sind segmentiert ausgebil- 
det und weisen jeweils Einsatzelemente auf zur Fiihrung der 
an einer Eintrittsseite einstrSmenden Schmelze durch einen 
zentralen Ringkanal, der in einen Dusenspalt an einer Aus- 
trittsseite des Diisenkopf es iibergeht. Die Schmelze wird 
innerhalb des Diisenkopfes im wesentlichen wendelfdrmig ge- 
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fuhrt, bevor sie durch einen Dilsenspalt unter Druck in a- 
xialer Richtung austritt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen Dilsenkopf 
fur einen Extruder derart weiterzubilden, dass eine ver- 
besserte Homogenitat der Schmelze bei gleichbleibendem Vo- 
lumenstrom gewahrleistet ist. 

Zur L6sung dieser Aufgabe ist die Erfindung in Verbindung 
mit dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Einsatzelement als ein Kreisringelement 
mit radialen Durchlassen ausgebildet ist und derart in ei- 
nem Bereich zwischen dem Mantel und dem Dorn angeordnet 
ist, dass ein seitlich zugef uhrter Schmelzstrom das Kreis- 
ringelement in Verdrehung urn die Langsachse des Doras ver- 
setzt und dass der Schmelzstrom in dem zentralen Ringkanal 
gefiihrt wird. 
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Der besondere Vorteil der Erfindung besteht darin, dass 
eine verbesserte Schmelzehomogenitat erzielt wird, wobei 
eine intensive Durchmischung der Schmelze erfolgt. Grund- 
gedanke der Erfindung ist es, ein Kreisringelement derart 
auszubilden, dass hone Druckgradienten gebildet werden zur 
Uberwindung der Reibungsverluste . Oberraschenderweise hat 
sich gezeigt, dass sich ein Kreisringelement durch einen 
seitlich zugefiihrten Schmelzstrom in Verdrehung versetzen 
lasst. Vorzugsweise wird sich eine durch die Materialent- 
spannung der Schmelze nach Eintritt derselben in die 
Durchlasse des Kreisringelementes bewirkte Schubkraft zu 
Nutze gemacht, die das Drehmoment in Folge der Anstromung 
der Schmelze untersttitzt . Innerhalb des Kreisringsegmentes 
wird der Schmelzstrom in axialer Richtung innerhalb des 
zentralen Ringkanals zu dem Dusenspalt gefiihrt. 
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Nach einer Weiterbildung der Erfindung weist das Kreis- 
ringelement eine Mehrzahl von Lamellen und zwischen den- 
selben angeordneten Durchlassen auf, die derart geneigt 
angeordnet sind, dass sich eine Schubkraf twirkung nach dem 
Durchtritt der Schmelze durch die Durchlasse einstellt. 
Vorteilhaft kann hierdurch das erf orderliche Drehmoment 
aufgebracht werden, urn das Kreisring B egment in Rotation zu 
versetzen, und zwar um die Symmetrieachse des Dorns. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung erstreckt sich min- 
destens ein Einlasskanal in tangentialer Richtung auf ei- 
nen Umfangsabschnitt des Kreisringelementes zu. Durch die 
tangentiale Zufiihrung insbesondere von Teilschmelzstromen 
kann in gunstiger Weise ein Antriebsdrehmoment zur Verdre- 
hung des Kreisringelementes erzeugt werden. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung erfasst ein Ende 
des Einlasskanals einen auSeren Umfangsabschnitt des 
Kreisringelementes, so dass eine mdglichst groSe Umfangs- 
flache des Kreisringelementes von dem Schmelzstrom erfasst 
wird. In gleichem MaSe nimmt die Dicke des Einlasskanals 
ab, wobei ein Ende des Einlasskanals bis in die Nahe des 
aufieren Umfanges des Kreisringelementes reicht. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird der gesamte 
auSere Umfang des Kreisringelementes durch Enden von min- 
destens zwei Einlasskanalen erfasst. Die Lamellen sind 
derart angeordnet, dass die Schmelze unter Bildung eines 
uberstumpfen Winkels von dem auSeren Umfang des Kreisring- 
elementes in einen Bereich innerhalb des Kreisringelemen- 
tes ixbergeht und dann in axialer Richtung durch den zent- 
ralen Ringkanal weitergeleitet wird. 
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Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist der Mantel seg- 
mentiert ausgebildet, wobei Mantelsegmente und Kreisring- 
elemente auf einandergeschichtet sind. Auf diese Weise kann 
5 insbesondere eine Koextrudierung erzeugt werden. 



Ein Aus fiihrungsbei spiel der Erfindung wird nachfolgend an- 
hand der Zeichnungen naher erlautert . 

. 10 Es zeigen: 

Figur 1 einen Langsschnitt durch einen Diisenkopf , 

Figur 2 einen Querschnitt durch den Diisenkopf , 
15 Figur 3 einen Teillangsschnitt durch einen Diisenkopf 
nach einer alternativen Ausf tihrungsf orm, 
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Figur 4 einen Langsschnitt durch ein Kreisringelement 
nach einer weiteren Ausf tihrungsf orm und 

Figur 5 einen Querschnitt durch das Kreisringelement ge- 
maS Figur 4. 

Ein Diisenkopf 1 besteht im wesentlichen aus einem auSeren 
25 Mantel 2 und esinem inneren zylinderf ormigen Dorn 4. Zu- 
satzlich ist gemaS der Erfindung in einem Bereich zwischen 
dem Mantel 2 und dem Dorn 4 ein Kreisringelement 6 vorge- 
sehen . 



30 Der Diisenkopf 1 nach dem vorliegenden Ausf uhrungsbei spiel 
ist in axialer Richtung segmentiert ausgebildet aus einer 
Mehrzahl von Mantelsegmenten 2 f , denen jeweils ein Kreis- 
ringelement 6 zugeordnet sind. Der Diisenkopf 1 eignet sich 



insbesondere zur Bildung einer Koextrusion. Wie aus Figur 
1 zu ersehen ist, weisen die Mantelsegmente 2 ! jeweils Zu- 
f uhrof fnungen 15 auf, von denen Einlasskanale 16 in Rich- 
tung des Kreisringelementes 6 fuhren. Nach dem radialen 
Durchtritt eines Schmelzstromes bzw. Teilschmelzstromes 8, 
8 1 , 8 1 1 werden diese entlang eines zentralen Ringkanals 17 
entlang des Domes 4 zu einem an einer Austrittsseite 18 
angeordneten Dtisenspalt 19 gefuhrt. Sowohl an der Aus- 
trittsseite 18 als auch an einer Eintrittsseite 20 des Du- 
senkopfes 1 sind jeweils Abschlussplatten 3 vorgesehen, 
die die Mantelsegmente 2' miteinander verpressen bzw. mit- 
tels dessen die Mantelsegmente 2' verschraubt sind. An ei- 
nem der Eintrittsseite 20 zugewandten ersten Mantelsegmen- 
tes 2' wird ein erster Schmelzstrom 8 1 eines ersten Kunst- 
stoffes in den zentralen Ringkanal 17 gefuhrt. In dem sich 
in Stromungsrichtung anschlieSenden Mantel segment 2 f wird 
die Kunststof f schmelz 8'' eines anderen Materials einge- 
leitet und unter umfanglicher Anlage an der ersten Kunst- 
stof fschmelze 8' durch den zentralen Ringkanal 17 gefuhrt. 
Es konnen sich in Richtung des Dorns 4 weitere Mantelseg- 
mente 2 f bzw. Kreisringelemente 6 anschlieSen, damit wei- 
teren Schmelzstrome gleichen oder unterschiedlichen Mate- 
rials herangefiihrt werden konnen. 

Zur Erzeugung einer homogenen Schmelze ist - wie besser 
aus Figur 2 zu ersehen ist - das Kreisringelement 6 vorge- 
sehen, das sich in einem radialen Abstand zu dem Dorn 4 im 
Bereich einer Innenflache des Mantels 2 bzw. Mantelseg- 
ments 2' erstreckt. Das Kreisringelement 6 ist hiilsenfor- 
mig angeordnet mit einer Mehrzahl von Lamellen 11 , zwi- 
schen denen DurchlSsse 7 gebildet werden. Die Lamellen 11 
konnen nach innen verj ting end ausgebildet sein. Dabei kon- 
nen die die Durchiasse 7 bildenden Flachen der Lamellen 11 
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eben oder konvexf ormig ausgebildet sein. Der Querschnitt 
der Durchlasse 7 kann in Stromungsrichtung abnehmen oder 
kons t ant s e in . 

5 Wie aus Figur 2 zu ersehen 1st, sind dem Kreisringelement 
6 drei Einlasskanale 16 zugeordnet, die jeweils tangential 
auf das Kreisringelement 6 zulaufen. Ein Ende des Einlass- 
kanals 16 verbreitert sich derart, dass ein Umfangsab- 
schnitt 21 des Kreisringsegmentes 6 von demselben erfasst 
, 10 wird. Im vorliegenden Ausf uhrungsbeispiel uberstreicht der 

•von dem Ende des Einlasskanals 16 erfasste Umfangsab- 
schnitt 21 einen Winkel von etwa 120°. Der Einlasskanal 16 
verengt sich in radialer Richtung im Bereich des Umfangs- 
abschnitts 21 , bis ein Ende 22 des Einlasskanals 16 bis 
15 unmittelbar in die N^he des auSeren Umfangs des Kreisring- 
elementes 6 reicht, ohne den auSeren Umfang zu beriihren. 
Hierdurch ist eine homogene Zufuhrung des Teilschmelzstro- 
mes 8 zu dem aufieren Umf angsbereich des Kreisringelementes 
6 gewahrleistet . 

20 

Vorzugsweise korrespondiert die Dicke d des Kreisringele- 
mentes 6 zu der Dicke d des Einlasskanals 16 . Die Hohe h 

• des Kreisringelementes 6 korrespondiert zu der Hohe h des 
Einlasskanals 16. 

25 

Die Lamellen 11 des Kreisringelementes 6 sind derart in 
gleicher Weise geneigt ausgebildet, dass Teilschmelzstrome 
23 unter Oberstreichen eines uberstumpfen Winkels aus dem 
Einlasskanal 16 durch die Durchlasse in den inneren Hohl- 
30 raum 24 des DGsenkopfes 1 umgelenkt werden. Hierdurch 
lasst sich eine Schubkraft bzw. ein Schubdrehmoment erzeu- 
gen, was die Verdrehung des Kreisringelementes in einer 
Richtung 25 um die L&ngsachse . des Domes 4 unterstutzt. 
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Die Schubkraft wird durch die Materialumlenkung der 
Schmelze nach dem Durchtritt durch die Durchlasse 7 er- 
zeugt. Ein Antriebsdrehmoment wird durch die tangentiale 
Anstromung der Schmelze durch den Einlasskanal 16 sowie 
5 die Schleppwirkung der wandhaf tenden Schmelze erzeugt. 

Die Lamellen 11 konnen geradlinig Oder bogenformig ausge- 
bildet sein. Die Lamellen 11 konnen in Umf angsrichtung die 
gleiche Form aufweisen oder in regelmafiigen Abstanden un- 
10 terschiedlich geformt ausgebildet sein. 

Die Kunststoff schmelze kann beispielsweise aus einem ther- 
moplastischen Material gebildet sein. 

15 Nach einer alternativen Aus fuhrungs form eines Diisenkopfes 
31 gemaS Figur 3 zur Bildung einer Koextrusion kann ein 
Mantelsegment 32 eine Mehrzahl von sich in einer Radial - 
ebene 33 sich erstreckende ringformige Hohlraumkammern 34 
aufweisen. Beispielsweise kann eine auSere Hohlraumkammer 

20 35 vorgesehen sein, in der sich ein Kreisringelement 36 
mit einem relativ groSen Radius erstreckt. In radialer 
Richtung nach innen erstreckt sich ein erster innerer 

•Hohlraum 37 mit einem ersten inneren Kreisringsegment 38 
sowie ein axial versetzter zweiter innerer Hohlraum 3 9 mit 
25 einem zweiten inneren Kreisringsegment 40. Die Kreisring- 
elemente 36, 38, 40 entsprechen der Form des Kreisringele- 
mentes 6 nach der ersten Ausf uhrungsf orm gemaS Figuren 1 
und 2 . 

30 In die auSere Hohlraumkammer 3 5 wird die Kunststoff schmel- 
ze \iber eine axiale Eintrittsof fnung 41 und einen sich 
daran anschlieSenden Eintrittskanal 42 zugefiihrt. Die ent- 
sprechenden Eintrittskanale der anderen Hohlraumkammern 37 
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und 39 verlaufen in gleicher Weise rotationssymmetrisch in 
Umfangsrichtung urn die Kreisringelemente 38, 40- Die Ein- 
trittsoffnungen sind jedoch in einem unterschiedlichen Um- 
fangsbereich des Mantelsegmentes 32 angeordnet. Jeder 
5 Hohlraumkammer 34 , 37, 39 1st eine einzige Eintrittsof f - 
nung zugeordnet, von der sich symmetrisch bezuglich einer 
Langsmittelebene des Dusenkopfes 31 oder rotationssymmet- 
risch die Eintrittskanale 42 verzweigen. Eine symmetrische 
Zufuhrung der Kunststof f schmelze in die . entsprechenden 
- 10 Hohlraumkammern 35, 37, 39 ist erf orderlich, damit eine 

•Selbstzentrierung der Kreisringelemente 36, 38, 40 gewahr- 
leistet ist. 

Fur eine punktformige Zusammenfuhrung der Kunststoff- 
15 schmelze fur die Koextrusion ist der auSeren Hohlraumkam- 
mer 35 ein erster Auslasskanal 43 zugeordnet, der sich von 
einem der inneren Seite des Kreisringelementes 3 6 zuge- 
wandten Abschnitts der auSeren Hohlraumkammer 3 5 zu einer 
ringfSrmigen Verbindungsstelle 44 erstreckt. An diese 
20 ringformige Verbindungsstelle 44 mundet ein zweiter Aus- 
lasskanal 45, der sich von der Innenseite der ersten inne- 
_ ren Hohlraumkammer 37 erstreckt. Ein von der zweiten inne- 
4 i ren Hohlraumkammer 39 fuhrender dritter Auslasskanal 46 
miindet ebenfalls in die ringformige Verbindungsstelle 44, 
25 so dass dort eine Ubereinanderschichtung von unterschied- 
lichen Kunststof fschmelzen erfolgen kann. 

Vorteilhaft kann hierdurch eine Koextrusion platzsparend 
erfolgen, da die Hohlraumkammern 35, 37, 39 im wesentli- 
30 chen in einer Radialebene 33 angeordnet sind. Die Hohl- 
raumkammern 35, 37, 39 sind jeweils kreisringf ormig ausge- 
bildet, in denen jeweils ein einziges Kreisringelement 36, 
38, 40 angeordnet ist. 
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Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel weist der Dusenkopf 31 
einen sich zu der axial in Eintrittsof fnung 41 sich ver- 
breiternden Dorn 47 auf, in dem die inneren Hohlraumkam- 
5 mern 37 und 3 9 sowie die jeweils zugeordneten Kreisring- 
elemente 3 8 und 40 sowie die Auslasskanale 45 , 46 angeord- 
net sind. 

Nach einer alternativen Ausf uhrungs form eines Kreisring- 
- 10 elementes 10 6 gemaS Figur 4 und 5 ist das als Rotor fun- 

•gierende Kreisringelement 106 an seiner inneren Ringflache 
112 angefast ausgebildet. Das Kreisringelement 106 weist 
somit sich radial nach aufien verbreiternde Schragf lachen 
107 auf. Das Kreisringelement 106 ist im Querschnitt ko- 
15 nusformig ausgebildet. Das Kreisringelement 106 ist sym- 
metrisch zu einer Langsmittelebene 109 derselben ausgebil- 
det . 

Im Vergleich zu dem vorhergehenden Ausf uhrungsbei spiel er- 
20 folgt eine breitere Verteilung von Einzelschmelzstromen 
110 , die einen Kanal 111 des Kreisringelementes 106 vor 
_ Erreichen der inneren Ringflache 112 des Kreisringelemen- 
M m tes 106 verlassen konnen. Dabei erfahren die Einzel- 
schmelzstrome 110 eine Bewegung in axialer und/oder radia- 
25 ler Richtung. Der Austritt des Schmelzstromes kann somit 
breiter in radialer Richtung und damit effektiver ausge- 
bildet werden. Hierdurch kann der durch die Rotorverdre- 
hung hervorgeruf ene Effekt der Bindenahtverwischung und 
der Materialhomogenisierung zusatzlich verstarkt werden, 
30 AuSerdem wird der Druckverbrauch am Kreisringelement 106 
vermindert. Es ergibt sich somit eine vielschichtige 
Schmelzstromauf teilung. Auf Grund des geringeren Wider- 
standes ist die Geschwindigkeit der zu der Mittelebene 109 
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entfernt angeordneten Einzelschmelzstrome 110 groSer als 
die entlang der Schragflache 107 entlanggleitenden Einzel- 
schmelzstrome no. 

Die Kanale 111 konnen bogenformig oder abgerundet ausge- 
fuhrt sein. Etwaige scharfe Kanten des Kanals 111 konnen 
abgerundet ausgebildet sein. Alle Flachen des Kreisring- 
elementes 106 konnen als gekrummte Flachen ausgebildet 
sein; die Ringwandstarke , der Durchmesser und die Hohe des 
Kreisringelementes 106 sind variierbar. 
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Patentansprftche : 

1. Diisenkopf fur einen Extruder mit einem auSeren Man- 
tel, mit einem inneren zylinderf ormigen Dorn, mit ei- 
nem ringformigen Dusenspalt an einer Austrittsseite, 
mit einer an einer zu der Austrittsseite gegemiber- 
liegenden Eintrittsseite angeordneten Zuf uhrof fnung 
fur die Schmelze, mit mindestens einem Einsatzelement 
zur Fuhrung der Schmelze in einem in den Diisenspalt 
iibergehenden jzentralen Ringkanal, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Einsatzelement als ein Kreisring- 
element (6) mit radialen Durchlassen (7) ausgebildet 
ist und derart in einem ringformigen Hohlraum (24, 
34, 35, 37, 39) angeordnet ist, dass ein seitlich zu^ 
gefuhrter Schmelzstrom (8) das Kreisringelement (6) 
in Verdrehung urn die Langsachse des Dorns (4) ver- 
setzt und dass der Schmelzstrom (8) in dem zentralen 
Ringkanal (17) gefuhrt wird. 

2. Dusenkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Kreisringelement (6) eine Mehrzahl von La- 
mellen (11) und zwischen denselben angeordneten 
Durchlassen aufweist, die derart geneigt zu einem die 
Schmelze (8) heranfuhrenden Einlasskanal (16) orien- 
tiert sind, dass sich eine Schubkraf twirkung ein- 
stellt zur Verdrehung des Kreisringelementes (6) . 

3. Diisenkopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Lamellen (11) bzw. radialen Durch- 
lasse (7) bezogen auf die duSere Umf angsf lache des 
Kreisringelementes (6) eine gleiche Form und/oder 
gleiche Neigung aufweisen. 
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4. Diisenkopf nach einem der Ansprilche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hohe (h) des Kreisringele- 
mentes (6) zu der Hohe (h) des aus seitlicher Rich- 
tung her verlaufenden Einlasskanals (16) korrespon- 
diert . 

5. Diisenkopf nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Einlasskanal (16) tangential 
auf einen Umf angsabschnitt (21) des Kreisringelemen- 
tes (6) zulauft, 

6 . Diisenkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 5 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Dicke (d) des Einlasskanals 
(16) zu dem auBeren Umf angsabschnitt (21) des Kreis- 
ringelementes (6) abnimmt, wobei ein Ende (22.) des 
Einlasskanals (16) in die Nahe des SuEeren Umfangs 
des Kreisringelementes (6) reicht. 

7. Diisenkopf nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der gesamte auSere Umfang des 
Kreisringelementes (6) durch Enden mindestens zweier 
Einlasskanale (16) erfasst wird. 

8. Diisenkopf nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Kreisringelement (6) Lamel- 
len (11) und/oder Durchlasse (7) aufweist, derart, 
dass die Schmelze (8) unter Bildung eines stumpfen 
oder uberstumpfen Winkels in den Hohlraum (24) inner- 
halb des Kreisringelementes (6) umgeleitet wird. 

9. Diisenkopf nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Mantel (2) durch eine Mehr- 
zahl von Mantel segment en (2 1 ) gebildet ist, denen je- 
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weils ein Kreisringelement (6) zugeordnet ist, und 
dass die Mantelsegmente (2 1 ) und die Kreisringelemen- 
te (6) aufeinandergeschichtet sind und dass jedem 
Mantel segment (2 1 ) mindestens zwei Einlasskan&le (16) 
zugeordnet sind zur Einleitung eines Schmelzstromes . 

lO.Diisenkopf nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet , dass das Kreisringelement (36, 38, 
40) in einem ringformigen Hohlraum (34, 35, 37, 39) 
angeordnet ist. 
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Zusammenf as sung : 

Diisenkopf filr einen Extruder 

Die Erfindung betrifft einen Diisenkopf filr einen Extruder 
mit einem auSeren Mantel, mit einem inneren zylinderf ormi- 
gen Dorn, mit einem ringformigen Diisenspalt an einer Aus- 
trittsseite, mit einer an einer zu der Austrittsseite ge- 
genuberliegenden Eintrittsseite angeordneten Zuf iihrof f nung 
fur die Schmelze, mit mindestens einem Einsatzelement zur 
Filhrung der Schmelze in einem in den Diisenspalt ubergehen- 
den zentralen Ringkanal, dadurch gekennzeichnet , dass das 
Einsatzelement als ein Kreisringelement mit radialen 
Durchlassen ausgebildet ist und derart in einem ringformi- 
gen Hohlraum angeordnet ist, dass ein seitlich zugefiihrter 
Schmelzstrom das Kreisringelement in Verdrehung urn die 
Langsachse des Dorns versetzt und dass der Schmelzstrom 
in dem zentralen Ringkanal gefuhrt wird. 



Figur 2 
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